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Thermoplastische Kunststoffe, wie z. B. Poly- 
. mefhakrylate, lassen sich nach Erwarmen z. B. auf 
1 50° C gut durch Biegen, Dehnen, Recken od. dgh 
verformen. Im allgemeinen wird man den zu ver- 

5 formendenWerkstoff auf gleichmaflige Temperatur 
bringen, z. B. durch Aufhangen in einen Ofen mit 
Umwalz-luftung. Dann wirdf man -das erwarmte 
Stuck, z. B. eine Scheibe aus Polymethakrylsaure- 
ester, auf eine Form legen, das Ganze durch einen 

to festschlieBenden Deckel auf die Form pressen und 
mit Druckluft die verformbare Scheibe in die Form 
hineinpressen. 

Es ist weiter bekanmt, dafl man em Werkstuck, 
z. B. eine Scheibe, in einem Ofen ztmadi-st gleich- 
.15 maBig erwarmt und diann vor dtam Verformen 
durch Auflegeri von geformten Scheiben, z. B. aus 
MetaH, die eine hkireichend grofle Warmekapazitat 
und niedrigere Temperatur haben, steMenweise wie- 
der abkuhlt, urn zu erreichen, dafl sich ain den- 

ao jenigen SteLlen, auf denen dias kaltere Material ge- 
!egen hat, nur geringere Dehnumgen ergeben. Das 
hat den VorteiJ, dafi man bei der Verformung ein- 
. zemer Gebilde an- einzeteeh Stellen entweder ge- 
ningere Ddmungen oder besoniders groBe Wand- 

25 starken erhalten hat. Beim Bladen in einen; Hohl- 
. zyJinder hinein bekommt das Wedsstuck einen be- 
sonders starken Bodien, wenn mam etwa in die Mitte 
des unverformten Ausgangsstuckes bei oder nach 
der Erwarmung, vor diem Verformeni eine kalte 

30 Metallscheibe gelegt hat. 

Der Grundgedanke der Erfindung 1st eine Ver- 
feinerung der bisherigen Tecbnik dier zqnenweisen 
verschiedenen Temperaturen. Indem man nuromehr 
die zonenhafte Verteilumj der Temperatur dadurch 

35 erreicht, d&B man das gegebenenfalls bereite auf 
eine Mititeltemperatar vorgewarmte Material 5 den 
infraroten Strahlen laiussetzt, wobei man die kalter 
gewtinisditen SteHen mit sdtoattengebenden Blenden 
abdeckt So kamn beispielsweise d!ie Herstellung 

40 eines GefaBes, bei der der pbere Fiansch und der 
Boden starker sein sollen ais die Seitenwande, im 
Gegensatz zu dier obigen Beschreibung des Verfah- 
rens, gemaB der Erfindung dadurch; erreicbt wer- 
den, daB man vor dem Blasvorgang die zu ver- 

45 formendfe kreisformige Sdheibe am Rand und in 
der Mitte diurdh Blenden abdeckt, wenn man sie 
durch Infrarotstrahhmg erwarmt. Verformt man 
damn durch Blasen, so wird der ringformige, \on 
den Blenden f rei gelassene Teil sich starker dehnen 

50 ate Bodfen und Fiansch. Dieses Verfahren hat nicht . 
den Nachteil, den das zonercweise Abkuhlen durch 
aufgelegte Platten nut sich brings bei dfenen das 
Material nur oberflachlich abgekuhlt ist, wahrend 
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es im Kern- weich bleibt; d&beitreten dann un- 
amgenehme Spannungen im Material auf. Bei dem 55 
fortschrittlichen Gedanken der zonenrweisen Infra- 
rotbestrahlung, bei dfem die Erwarmung senkrectot 
zur Platte und anBerordenfiich gleichmafiig iiber 
die voile Tiefe dies Materials gdit, dehnt sich das 
Material in vollem Querschmitt gleichmafiig. 6o 
Weiterfiin ist bei dier Anwendlung von Infrarot- 
bestrahhing mit entsprechender Abschirmung eine 
viel grofiere Genaui^ceit zu erreichen, und da die 
Herstellung dter Blenden wesentlich biiliger ist, 
lohnt sich dieses Verfahren auch bei kleinen Serien. 65 
' Ein Beispiel dafiir zeigen Fig. 1 und 2, bei 
denen die Bedingungen vorliegen, ohne ein kompli- 
ziertes Modell, ein Rohr mit mehreren Wtilsten zu 
verformen. Dieses Rohr wird folgendermaBen her- 

gestellt: 70 

Das Rohr wirdl in einen Ofen gebangt und rhm 
eine Grumdtemperatnar von ioo° gegeben. Mehrere 
ringformige Biendten a sorgen dafur, daB einzelne 
SteLlen des oun auch infrarot angestrahlten Rohres 
im Schatten liegen. Zur besseren Atisnutzung der 75 
Straihlung wird im iibrigen in das Rohr noch ein 
MebaJl-zylinder z gesteckt, der die eindringenden 
Strahlen wieder reflektiert und auBerdem dafur 
sorgt, daB keine Strahlung durch die jeweilig 
gegenuberliegendie Wand !hindurdhtritt. und dais 80 
Schablonen- und B'lenjdenbild verwischt. 

Die Fig. 2 zeigt dem fertigen nach der Erwar- 
mung und BestraHoing ajufgeblasenen Zylinder mit 
den Wulsten b. . 

Es kamn zwedcmaBig sein, urn eine gleichmaflige 85 
Strahkng mit Rotationssymmetrie zu erreichen, 
das Werksttick oder die Strahlungsquelle rotieren 
zu lassen. 

PATENTANSPRCCHE: 9° 

1. VerfaJiren rum Verformen thermoplasti- 
scher Kunststoffe mitteils infraroter Strahlung, 
gekennzeichnet dhirch die Bestrahlung steLlen- 
weise vefhindernde Blenden (2) zwischen dem 95 
Strahler und dem zu erwarmenden Kunststoff . 

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
f ahrens nach Ansprudi I, diadurdi gekennzeich- 
net, daB die Blendten (2) aus Metall oder min- 
destens zum StraMer hiu« aus einem metal- 100 
lischen Oberzug bestehen, 'der den aiuf ihn 
fallenden StraWungsteil reflektiert. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, d(adlurch 
gekennzeichnet, daB sich ein zweiter Reflektor 
(Metallscheibe) von dem Strahler aus hinter 105 
diem zu erwannenden KunststoflE befindtet. 
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